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El presente proyecto se realiza con la finalidad de analizar la situación actual de 
la empresa Creaciones Rosales y presentar propuestas de mejora  para el 
problema que aqueja la empresa, la cual se dedica a la confección y 
comercialización de carteras de tela en la ciudad de Lima.  
El proyecto inicia con los principales problemas que presenta la empresa, para 
ello se realizó el diagnóstico mediante la aplicación de las herramientas de 
calidad (diagrama de Ishikawa y Pareto)  en el cual da como resultado que la 
empresa presenta una baja productividad debido a sus problemas de 
metodología y medición, es así que se plantea implementar el Lean 
Manufacturing  con el fin de mejorar  esta variable dependiente en la empresa 
Creaciones Rosales.  
Luego de delimitar el estudio, se inicia con una presentación de las teorías 
relacionadas a la variable dependiente e independiente que es la base del estudio 
y de esta manera, contar con la justificación de las metodologías y herramientas 
empleadas en la propuesta de mejora. Luego se presentan los principales 
indicadores a analizar y controlar, entre estos tenemos, el % On Time, Tack Time, 
eficiencia y eficacia.  
Posteriormente, se describe detalladamente la implementación de propuesta 
planteada y evaluación del impacto originado por las herramientas Lean sobre 
las variables dependientes que son la eficiencia y eficacia.  
Finalmente, se evalúa la viabilidad de la implementación de las mejoras 
propuestas, siendo justificadas con el ahorro generado, incremento de su 
capacidad y el retorno de inversión.   







The present project is carried out with the purpose of analyzing the current 
situation of the Creaciones Rosales company and presenting proposals for 
improvement for the problem that afflicts the company, which is dedicated to the 
preparation and marketing of cloth portfolios in the city of Lima. 
The project starts with the main problems presented by the company, for which 
the diagnosis was made through the application of the quality tools (Ishikawa and 
Pareto diagram) in which it results that the company presents a low productivity 
due to its problems Of methodology and measurement, it is thus proposed to 
implement Lean Manufacturing in order to improve this dependent variable in the 
company Creaciones Rosales. 
After delimiting the study, it begins with a presentation of the theories related to 
the independent and dependent variable that is the basis of the study and thus, 
have the justification of the methodologies and tools used in the improvement 
proposal. Then we present the main indicators to analyze and control, among 
them we have% On Time, Tack Time, efficiency and effectiveness. 
Subsequently, it describes in detail the implementation of proposed proposal and 
evaluation of the impact originated by the Lean tools on the dependent variables 
that are the efficiency and effectiveness. 
Finally, the feasibility of the implementation of the proposed improvements is 
evaluated, being justified with the generated savings, increase of its capacity and 






1.1. Realidad problemática  
Las carteras son un accesorio esencial de utilidad para transformarse en imagen 
de estilo y personalidad, podremos encontrarlas de todas las formas, texturas y 
materiales, que no dejan de fascinar por su versatilidad.  
Las mujeres tienen, en promedio, tres carteras a la vez, y estos son renovados 
habitualmente, por lo que su producción siempre tendrá un mercado de venta 
asegurado.  Para el filósofo y científico Francés Francois Dagognet, la cartera no 
es un objeto ordinario teniendo diferentes grados de importancia según el 
momento histórico: pasó de ser un objeto propio de los estratos sociales más 
bajos a ser símbolo de estatus, ya que a partir de la Edad Media: mientras más 
rica era la persona, más elaborada era su cartera. (Llana Analía, 2016) 
A inicios de 1940, bajo firmas de nombres como Chanel, Vuitton, Hermès, Gucci, 
Moschino, Lagerfeld, Fendi, Dolce & Gabbana, Prada y Dior, el mundo de las 
carteras dio un vuelco definitivo que redoblaría desde entonces su apuesta, como 
verdaderas piezas de arte. 
Según el Instituto Nacional de Estadísticas e Informática (INEI) dio a conocer que 
en el año 2015, se crearon 235 mil 381 empresas en nuestro país, de cuales 30 
mil 615, es decir el 13% esta constituidas por otros servicios (salones de belleza, 
talleres de confección de accesorios, actividades artísticas y otras actividades),  
y en el 2016 esta cifra aumentara con la apertura de nuevas empresas que 
ofertaran sus servicios buscando un posicionamiento en el mercado y la mejor 
forma de hacerlo es no solo ofreciendo productos novedosos, sino que estos 
sean acompañados de bajos precios, alta calidad y entregados en el tiempo 
requerido por el cliente.  
Tanto en Perú como en el mundo existen empresas que llevan años en el 
mercado pero que no cuentan con algún sistema de mejora continua como el 
Lean Manufacturing que ayuda a mejorar una organización tanto en la atención 
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al cliente como internamente, en la productividad. (Hernández, Juan y Vizán, 
Antonio, 2013).  
Por ejemplo Chanel es reconocida mundialmente como una de las mejores casas 
de moda, ofreciendo a sus clientas una de las mejores carteras llamada Chanel 
2.55, pero saben cuánto se tarda en fabricar dicha cartera pues nada menos que 
18 horas con 180 fase de producción con más de diez personas para su 
elaboración, obteniendo elevados costos de producción, si la empresa optará por 
aplicar algunas de los sistemas Lean pues podría obtener mayores ganancias de 
las que posee.  
En el Perú, Renzo Costa se ha especializado en la línea de carteras para damas 
con una gran participación en el mercado local, sin embargo no tiene una gran 
elasticidad en sus precios para los sectores C y D, no permitiéndoles incursionar 
otros sectores, y según la investigación realizada por Villanueva José de la 
Universidad Nacional de Ingeniería en el 2011, esto se debe a sus elevados 
costos de fabricación, siendo una de sus recomendaciones la aplicación 
inmediata de las herramientas Lean.  
Al igual que Chanel y Renzo Costa; la empresa Creación Rosales está dedicada 
a la producción de carteras, contando con un taller de confección que se 
encuentra ubicado en el distrito de Carabayllo donde se hace posible su 
elaboración.  
Asimismo la empresa tiene muy en claro que su principal prioridad es satisfacer 
la demanda que solicita el mercado, sin embargo en los últimos meses se han 
reportado constantes quejas de sus clientes y esto es debido a los pedidos 
incompletos y entregados en fuera de fechas, porque no pueden lograr la 
productividad solicitada mensual, como se muestra en la tabla N°1 y N°2, lo cual 





Tabla N°1: Índice de despachos completos de la empresa Creaciones Rosales 
en el 2016 
Índice despachos completos 2016 
Meses : Ene Feb Mar Apr May Jun Jul Ago Total 
Unidades solicitadas  300 350 310 290 310 350 345 360 2.615 
Unidades despachadas  250 260 270 250 260 296 302 305 2.193 
% de cumplimiento 83% 74% 87% 86% 84% 85% 88% 85% 84% 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N°1: Diagrama porcentual de cumplimiento de los despachos en la 
empresa Creaciones Rosales en el 2016 
 















Ene Feb Mar Apr May Jun Jul Ago
% de cumplimiento 
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Tabla N°2: Índice de los despachos On Time de la empresa Creaciones Rosales 
en el 2016 
Índice despachos On time  
Meses : Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Total 
Unidades despachadas  250 260 270 250 260 296 302 305 2.193 
Unidades despachadas On Time  215 225 230 220 230 230 235 250 1.835 
% On time 86% 87% 85% 88% 88% 78% 78% 82% 84% 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N°2: Gráfico porcentual de los despachos On Time de la empresa 
Creaciones Rosales en el 2016.  
 


















Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago
Despachos % on time 
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Para determinar las posibles causas que esté generando la problemática se ha elaborado el diagrama de Ishikawa, 
como se muestra a continuación.   
 Figura N°3: Ishikawa de la empresa Creaciones Rosales. 
 
     Fuente: Elaboración propia  
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Posteriormente se realizó una encuesta a los trabajadores de la empresa (De acuerdo a los eventos suscitados en 
el diagrama de Ishikawa) para obtener el diagrama de Pareto, donde se puede observar que el 27% de problemas 
es a causa de la medición y 27% la metodología. 
Tabla N°3: Encuesta realizada a la empresa Creaciones Rosales. 
 
Fuente propia: Elaboración propia 
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Por tal motivo se procedió a evaluar dichos eventos mediante un diagrama de 
Pareto donde se observó que la problemática está siendo ocasionada por las 
siguientes causas: No existen un mapeo de procesos, la falta de indicadores de 
medición para sus procesos, falta de un plan de producción, la falta de 
supervisión, no se tiene un método de trabajo e incumplimiento en el tiempo de 
respuesta. Y en consecuencia de todos los problemas mencionados resulta un 
posicionamiento débil en el mercado.  
        Tabla N°4: Pareto de los eventos en la empresa Creaciones Rosales. 
Diagrama de Pareto por Evento 
Ítem Eventos  Frecuencia Frecuencia  
A Medición 63 27% 
B Metodología 63 54% 
C Medio ambiente 42 71% 
D Mano de obra  25 82% 
E Materia prima e insumo 22 91% 
F Maquinaria  20 100% 







































A B C D E F




Tabla N°5: Diagrama de Pareto de los eventos de medición y metodología en la 
empresa Creaciones Rosales. 
 
Fuente: Elaboración propia   
 
La consideración anterior muestra la necesidad de ceñir al taller “Creación 
Rosales”  hacia un tipo de Lean Manufacturing , que permita a la organización 
medir, controlar y desarrollar cada uno de sus procesos, y de esta manera la 
Diagrama de Pareto por el evento Medición - Metodología 
Ítem Eventos  Frecuencia 
Frecuencia 
Acumulada 
A-1 No existen un mapeo de procesos  21 17% 
A-2 No posee indicadores de medición para sus procesos  21 33% 
A-3 No existen un plan de producción estable  21 50% 
B-1 No hay supervisión de la producción 21 67% 
B-2 No posee un método de trabajo 21 83% 
B-3 Incumplimiento en su tiempo de respuesta 21 100% 

























A-1 A-2 A-3 B-1 B-2 B-3





organización cumpla con uno de sus objetivos principales: la satisfacción de sus 
clientes mediante la optimización de sus actividades. 
 
1.2. Antecedentes 
Luego de realizar investigaciones sobre estudios relacionados con nuestro objeto 
de investigación, se obtuvo lo siguiente:  
En la revista “Panaroma Administrativo” (2007), se aborda el tema de 
manufactura esbelta (Lean Manufacturing) y sus principales herramientas, 
respondiendo al tema de implementar una filosofía de eliminación de desperdicio, 
afirmando que la manufactura esbelta desde sus orígenes hasta la actualidad ha 
traído consigo grandes resultados a las organizaciones ya sea para establecer 
un flujo de producción o eliminación de desperdicios, además es una filosofía que 
debe ser tratada como una cultura que debe vivir en cada uno de los 
colaboradores de la organización, porque  la mejora continua está en las 
personas  que ayudaran a mejorar todos los procesos y a eliminar aquellas 
actividades que no agreguen valor. Siendo esta la razón para considerar de suma 
importancia el aporte de dicha investigación. 
 
Gómez (2010), en su artículo titulado, Lean Manufacturing: Flexibilidad, agilidad 
y productividad, nos afirma que esta filosofía tiene un mayor protagonismo en las 
empresas en todo el mundo, debido a que sus principios y herramientas son 
aplicables a todo tipo de procesos, con la debida adaptación para cada 
circunstancia, ya que tiene como objetivo esencial que la producción fluya a ritmo 
continuo y que no esté sujeto a la disponibilidad de máquinas sino por la demanda 
de los clientes.  Y es lo que se está buscando conseguir en la empresa 
Creaciones Rosales cumplir con la demanda que solicita el cliente, en el 
momento que se desee y por supuesto con la calidad que los clientes exigen.   
 
Espejo (2011) “Aplicación de herramientas y técnicas de mejora de la 
productividad en una planta de fabricación de artículos de escritura”. Tesis para 
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optar el título profesional de Ingeniería Técnica Industrial Especialidad Mecánica 
en la Universidad Politécnica de Catalunya. Emplea el método descriptivo, 
porque realiza el estudio, análisis e interpretación del problema de investigación, 
siendo su conclusión más relevante que la implementación del Lean 
Manufacturing y finalización del mismo han servido para reforzar esta idea inicial 
que gira en torno a que en la actualidad, la única manera de sobrevivir en la 
industria es adaptarnos a la exigencias que exige el mercado (lotes cortos de 
fabricación, personalización, flexibilidad, eliminación de los despilfarros), en 
definitiva acercarse de forma firme y segura a la excelencia productiva.  
 
Tejeda (2011) realiza un artículo titulado, Mejoras de Lean Manufacturing en los 
Sistemas Productivos, donde hace mención que la filosofía Lean es un método 
de trabajo que propone obtener mayores beneficios utilizando menos recursos y 
afirma que las mayorías de los problemas de producción pueden ser 
solucionados adoptando un sistema de producción Lean. Es así que los 
resultados previstos para el sector vitivinícola (sector en estudio), tras la 
aplicación de las técnicas y principios de Lean, se desprende como resultados; 
la reducción en el tiempo total de espera de producción es un 60%, eliminación 
de pérdidas, deterioro del material en proceso, y mejor utilización de los espacios 
físicos. Finalmente afirma que las empresas que han utilizado Lean han 
experimentado reducciones significativas en tiempo de entrega, costo, re trabajo, 
inventario y número de defectos, al mismo tiempo que aumenta la productividad.  
A partir de los resultados y conclusiones que obtiene Tejeda en este artículo, 
puedo afirmar que las herramientas Lean serán la pieza fundamental que 
ayudara a conseguir el objetivo de obtener una mayor productividad en la 
empresa Creaciones Rosales reduciendo los tiempos improductivos que no 
agregan valor en el proceso.  
 
Córdova (2012) “Mejoras de proceso de fabricación de spools en una empresa 
metalmecánica usando la manufactura esbelta”. Tesis para optar el título de 
Ingeniero Industrial en la Pontificia Universidad Católica del Perú. Emplea el 
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método descriptivo, ya que realiza el estudio, análisis e interpretación del 
problema de investigación. Obteniendo como conclusión que las herramientas de 
manufactura esbelta permiten lograr una reducción en la frecuencia de los 
defectos detectados en el proceso de fabricación de spools, entonces, la 
aplicación de cada una de las herramientas posibilita en varios casos la reducción 
de más de uno de los defectos detectados.  
 
Palomino (2012) “Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing en las 
Líneas de Envasado de una planta envasadora de lubricantes”. Tesis para optar 
el título de Ingeniero Industrial en la Pontificia Universidad Católica del Perú. 
Emplea el método explicativo, porque determina las causas del problema y 
efectos. Se obtiene como conclusión que la situación actual de la empresa versus 
los beneficios que se pueden obtener de la aplicación de las herramientas de 
Lean Manufacturing ayudarían combatir los problemas de rendimiento y 
productividad en las líneas de envasado de lubricantes. Asimismo concluye que 
la implementación de las diferentes herramientas abarca y se interrelaciona con 
las otros. El éxito se ve asegurado aplicando las herramientas acompañado de 
una filosofía de 5S’s y un cambio en la cultura organizacional y para poder 
aminorar los tiempos de parada por estos motivos, se encontraron aplicables las 
herramientas de Lean Manufacturing: 5S’s, SMED y JIT, mejorando los niveles 
de producción y tiempos de despacho de pedidos. 
 
Rabanal (2012) “Propuesta de mejora del entorno de producción en la línea de 
jabones para una empresa manufactura de productos merchandising”. Tesis para 
optar el título profesional de Ingeniería Industrial en la Universidad Peruana de 
Ciencias Aplicadas. Emplea el método explicativo, porque realizan la medición y 
relato del problema. La conclusión más relevante es que mediante la aplicación 
del Just in Time ayudo a descender el número de reprogramaciones a 81.2%, así 
mismo el porcentaje de productos defectuosos descendió a1.7% a comparación 
de años anteriores que promedian más del 14% anual lo que significa un ahorro 
aproximado del 80% del costo por producto defectuoso equivalente a $30,775.00. 
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Por esta razón se considera que es una contribución esencial a este proyecto de 
investigación.  
 
Baluis (2013) “Optimización de procesos en la fabricación de termas eléctricas 
utilizando herramientas de Lean Manufacturing”. Tesis para optar el título 
profesional de Ingeniería Industrial en la Pontificia Universidad Católica del Perú. 
Emplea el método descriptivo, porque realiza el estudio, análisis e interpretación 
del problema de investigación. Se obtiene como conclusión como la importancia 
de la filosofía lean, su aplicabilidad y el grado de impacto que puede tener en el 
desarrollo de una empresa con la visión a seguir creciendo y ser cada vez más 
competitiva.  
 
Mejía (2013) “Análisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una línea 
de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de 
herramientas de manufactura esbelta”. Tesis para optar el título profesional de 
Ingeniería Industrial en la Pontificia Universidad Católica del Perú. Emplea el 
método descriptivo, ya que realiza el estudio, análisis e interpretación del 
problema de investigación. Obtiene como conclusión que la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing le proporcionara a dicha empresa una 
ventaja   competitiva en calidad, flexibilidad y cumplimiento, viendo reflejado a un 
largo plazo en el aumento de ventas y mayor utilidad, asimismo la 
implementación de las 5S’S es fundamental, para la implementación del 
mantenimiento autónomo y la posterior implementación del SMED, ya que sin la 
base inicial de las 5S’s sería muy difícil poder implementar otras herramientas de 
manufactura esbelta. 
 
Sedamano (2013) “Propuesta de mejora en las operaciones de la cadena de 
abastecimiento en una empresa productora de agua”. Tesis para optar el título 
profesional de ingeniería Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias 
Aplicadas. Emplea el método realiza el estudio, análisis e interpretación del 
problema de investigación. Concluyendo que la metodología Lean no es 
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simplemente una cierta cantidad de herramientas que tienen como objetivo 
reducir desperdicios en las empresas, sino también se pudo demostrar que 
puede asegurar la calidad en el producto, asegura la eficacia de las actividades 
y eficiencia en el uso de recursos y horas de trabajo.   
 
Torres (2014) “Propuesta de mejora en el proceso de fabricación de pernos en 
una empresa metalmecánica”. Tesis para optar el título profesional de Ingeniería 
Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Emplea el método 
explicativo, porque determina las causas del problema y finalmente sus efectos. 
El cual obtiene como resultado que utilizar las herramientas del Lean 
Manufacturing se logra aumentar la productividad y se optimiza los recursos, 
tales como: maquinas, personal y métodos, mediante la reducción de tiempo en 
sus operaciones. Además se comprobó que la interacción entre las distintas 
herramientas lean se logra la optimización de tiempos disponibles en producción 
e incrementan la eficiencia. 
 
En el artículo Lean Manufacturing y mayor productividad en la industria (2014), 
se menciona que la filosofía Lean es considerada como un sistema de 
mejoramiento de procesos de manufactura y servicio, basándose en la 
eliminación de desperdicio y actividades que no agregan valor al proceso. 
Asimismo afirma que Lean permite alcanzar resultados de inmediato en la 
productividad, competitividad y rentabilidad de las organizaciones sin necesidad 
de realizar inversiones en maquinaria, personal o tecnología. Finalmente 
obteniendo como conclusión que las expectativas de los clientes van en 
crecimiento esperando productos innovadores, de calidad, a bajo precio y 
entregados a tiempo y es por esta razón que las organizaciones deben 
emprenderse en el pensamiento Lean, que les permitirá el crecimiento progresivo 
y sobre todo sostenible siendo ventajosa frente a sus competidores. Por esta 




Después de dar mención algunas de las investigaciones que anteceden a este 
proyecto se puede afirmar que emprenderse en el pensamiento Lean permite 
obtener un crecimiento progresivo en las organizaciones, produciendo lo que la  
demanda solicita, en el momento en que se solicita y en la cantidad requerida, 
eliminando todo tipo desperdicio que no agregue valor al producto, contribuyendo 
a la mejora de la productividad y optimización de los recursos, concediendo que 
las organizaciones sean más competitivas.   
 
Cabe mencionar que para lograr los objetivos que persigue la filosofía Lean, no 
solo depende de la tecnología, sino también del compromiso que tenga cada 
integrante que conforma la organización, por tal motivo debe de hacerse participe 
en cada una de actividades que constituyen la filosofía Lean.  
 
En conclusión, basada en las investigaciones presentadas hasta el momento, se 
está en condición de afirmar que es factible la relación entre el Lean 
Manufacturing y la productividad que son las variables que se plantean en este 
estudio.  
 
1.3. Marco teórico 
Dado que este trabajo se centra en la productividad (variable dependiente) y el 
Lean Manufacturing (variable independiente), resulta fundamental definir ambas 
variables. Para empezar, la productividad, es la relación que existe entre la 
producción final con varios factores como insumos, trabajo, capital, energía y 
tiempo, siendo esta última la productividad que se desea conseguir 
(productividad factorial con respecto al tiempo), porque se desea cumplir con las 
unidades que demanda el cliente y en el tiempo que lo necesite, y son estos 
mismos deseos que tienen el Lean Manufacturing que mediante la eliminación de 
los despilfarros que no añaden ningún valor en nuestros productos y procesos, 
podemos ofrecer a nuestros clientes lo que necesita y en el momento que lo 
requiera, es de esta forma que ambas variables guardan relación. A continuación 
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se da a conocer algunas definiciones conceptuales de ambas variables con sus 
respectivas dimensiones.    
 
1.3.1. Lean Manufacturing  
El Lean Manufacturing o manufactura esbelta es una lógica de trabajo dirigida  
a acrecentar y perfeccionar  un sistema de producción mediante la eliminación 
de todo aquello que no añade valor al producto, proceso o servicio es decir 
eliminación de todo tipo de “desperdicios”.  
 
Según Hemández y Vizán (2013, p.10), los frutos obtenidos en una 
implantación Lean son claros y están demostrados. El estudio realizado por 
Aberdeen Group muestra que de 300 empresas estadounidenses que 
implementaron la filosofía Lean obtienen como resultado disminuciones del 
20% al 50% en los aspectos importantes de la fabricación.  
 
Figura N° 4: Beneficio de implantación Lean. 
 
Fuente: Aberdeen Group, 2004.  

















Área utilizada Inventarios Costes de
calidad
Lead Time
Beneficios de la implantación Lean
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Siendo el objetivo final generar una cultura de mejora continua teniendo como 
pilares a la comunicación y trabajo en equipo. La filosofía Lean busca 
constantemente formas novedosas de hacer las cosas de manera más rápida, 
económica y flexible. La cultura Lean no es algo que empieza y finalice, más 
bien es una trasformación cultural que debe ser sostenible y duradera, siendo 
un conjunto de técnicas que añadirán valor al producto, proceso y en las 
personas.  
 
El sistema de Manufactura Esbelta está basada en la eliminación de todo tipo 
de desperdicio y por ende no agrega nada valor para cliente; pero también no 
podemos olvidarnos el respeto por trabajador, la mejora continua de la 
productividad y la calidad. Algunos de los beneficios del empleo de la filosofía 
Lean y que fueron confirmadas durante su utilización en Toyota, según Shingo 
(1993, p. 30), son: 
 
 Disminución de los desperdicios 
 Disminución de inventario y como consecuencia, reducción de espacio 
 Sistema de producción más flexible 
 Disminución de costos de producción 
 Disminución del tiempo de entrega 
 Mejora de eficiencia de maquinaria 
 Disminución de la muda 
 
La muda en un sistema Lean, son actividades que consumen recursos sin 
crear valor para el cliente, siendo la muda desperdicios o pérdidas que se 
encuentra en los procesos productivos, Shingo (1993, p. 30) identifica siete 
tipos de Muda: 
1. Sobreproducción 
2. Tiempo de espera 
3. Transporte innecesario 
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4. Sobre procesamiento 
5. Exceso de Inventario 
6. Movimiento innecesario 
7. Producto Defectuoso 
La filosofía lean busca la eliminación de los 7 desperdicios antes mencionados 
para asegurar la calidad del producto. De esta manera, se podrá percibir una 
reducción en el costo, la eficiencia esperada y lograr una productividad, como 
se pudo lograr en las investigaciones que anteceden esta investigación.     
 
Elementos de Lean Manufacturing  
Tejeda (2011, p. 286) indica que el lean manufacturing posee 4 elementos 
importantes que se deben considerar para mejorar y coordinar que el sistema 
trabaje bien, tales son: Diseño e ingeniería del producto; siendo fundamental 
el trabajo en equipo, donde cada uno de los miembros tiene que estar de 
acuerdo con las decisiones que se tomen, luego tenemos a la cadena de 
suministros; la organización debe tener buena coordinación para poder tener 
todo el material a tiempo con bajos precios y buena calidad.  
Por ultimo tenemos al cliente que para Lean es lo más importante; de nada 
vale producir de la manera más eficiente un producto que no quiere, por lo 
tanto las empresas deben adaptarse a las demandas cambiantes del cliente.  
 
Principios de Lean Manufacturing  
Según Villaseñor y Galindo (2007, p. 23), para llegar a la aplicación de la 
filosofía Lean se debe tener en cuenta los siguientes principios: 
 
1. Definir qué agrega valor para el cliente. Fabricar productos que tengan 
valor para el cliente ya que finalmente es quien hace posible el crecimiento 
de un negocio.  
2. Definir y hacer el mapa del proceso. Identificar los procesos que hacen 
posible obtener el producto final mediante un mapeo del flujo de la 
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información y materiales (mapa de la cadena de valor) y mediante ello 
saber que saber qué actividades o procesos agregan valor al producto o 
servicio y aquello que no cumpla con esta expectativa se elimina.  
 
3. Crear flujo continuo. En esta etapa es hacer fluir el flujo de valor de una 
forma continua y uniforme; asimismo poder visualizar de forma más rápida 
los problemas. 
 
4. Producir lo que requiere el cliente. El cliente es quien nos da pie a poder 
producir. No podemos hacer más de lo que nos pide es por ello que 
debemos adoptar un sistema pull que reduce los inventarios y evita la 
sobreproducción. Siendo su lema: No haga nada hasta que el cliente lo 
pida y, luego hágalo todo rápidamente.    
 
5. Esforzarse por la excelencia y alcanzar la perfección. En este último 
principio la organización entiende que la búsqueda de perfección es 
continua siendo posible hacer mejor las cosas y la opción de alcanzar la 
perfección es un atractivo. A continuación se muestra una figura que 
resume los 5 principios. 
Figura N°5: Principios del Lean Manufacturing 
 
 
                   
       
              
 
 
    
 
Fuente: Manual de Lean Manufacturing (2007) 
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Lean es más haya que un grupo de herramientas. Pues estas derivan una serie 
de principios deben penetrar en la cultura de la empresa, implicando el cambio 
de la empresa, iniciando precisamente por la aceptación de sus principios. Una 
forma visual de simbolizar en un solo diagrama los elementos propios del 
sistema Lean es a través de “La casa Toyota”, ya que al igual que una casa 
en su sistema estructural las columnas y los cimientos deben ser fuertes, y si 
una de las partes está en mal estado todo el sistema se debilitara.  
             Figura N° 6: La casa de Toyota – Lean 
 
 Fuente: Toyota  
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Herramientas de Lean Manufacturing  
Las distintas herramientas que componen el Lean indicen especialmente en la 
eliminación del desperdicio, teniendo como objetivo mejorar los procesos u 
operaciones de forma continua pero siempre teniendo en cuenta al trabajador, 
entre sus herramientas tenemos las siguientes:  
 
Las 5S  
La metodología de las 5S, Cruz (2010, p. 11), nos permite seleccionar, 
organizar, limpiar, mantener y disciplinar las condiciones de un ambiente 
productivo, generando transformaciones físicas que impactan positivamente la 
productividad de las operaciones. Algunos de los objetivos que persigue este 
método son:  
 Mejora de condiciones laborales. Un lugar de trabajo limpio y ordenado 
influye en la moral de un trabajador de forma positiva. 
 Minimizar gastos de tiempo. Al localizar las herramientas de trabajo en sus 
lugares respectivos, la realización de las tareas se efectúa con mayor 
rapidez. 
 Reducción de peligro de accidentes y mejora de seguridad en el trabajo. 
 Reducir lead times en procesos de manufactura y servicio, mejorando el 
tiempo de entrega.  
 Reducir tiempos muertos en fábricas, talleres y oficinas.  
 
Aldavert y Lorente (2016, p. 25) nos indica las etapas que se deben desarrollar 
para lograr la implementación, siendo los siguientes:  
 
1. Seiri – Clasificar: Implica la selección, separar los elementos necesarios de 
los innecesarios, teniendo como objetivo seleccionar herramientas y 
elementos que nos permita desarrollar las tareas diarias de forma 
productiva y con calidad, mediante esta etapa podemos optimizar los 
espacios de trabajo.  
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En primera instancia para dar inicio a esta etapa se debe separar los 
elementos del área de trabajo en dos categorías: necesarios e innecesarios. 
Donde los elementos innecesarios entorpecen la utilización de los 
elementos necesarios y es una fuente de variación.   Una vez realizada la 
separación se procede a retirar aquellos elementos innecesarios.  













                 Fuente: Lean Manufacturing (2013) 
                 
2. Seiton – Ordenar: En esta etapa se organizan los elementos necesarios en 
el lugar de trabajo y puedan ser ubicados con mucha facilidad por ello es 
necesario indicar los límites almacenaje y áreas de trabajo que no generen 
confusión sobre su postura.  
 
Según Cruz (2010, p. 25), se debe asumir tres criterios complementarios el 
principio de las 3F: Fácil de ver, fácil accesibilidad y fácil de retornar a la 
ubicación original.  
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3. Seiso – Limpieza: Seiso significa limpiar establecer y mantener el lugar de 
trabajo limpio. En esta etapa lo se desea lograr es integrar la limpieza como 
parte del trabajo diario, asumiendo la limpieza como tarea necesaria 
asimismo tener un mayor tiempo de vida de las maquinarias y mejor 
funcionamiento.  
 
4. Seiketsu – Estandarizar: En esta etapa se desea consolidar el estatus 
alcanzado a través de las tres S anteriores. Buscando establecer los 
estándares de trabajo y mediante ello recordar a los trabajadores la forma 
que debe mantenerse el área de trabajo logrando laboral de forma 
productiva y con calidad.     
 
5.  Shitsuke – Seguimiento: En la última etapa y la más difícil ya que recae en 
mantener las 4S anteriores siendo su objetivo convertir un hábito de 
utilización de los métodos estandarizados y aceptar la aplicación 
normalizada. Dinamizando las auditorias de seguimiento y consolidación de 
hábito de mejora continua.  
 
Estos principios, una vez aplicados en el ambiente laboral, genera cambios 
físicas que impacta de forma positiva en la productividad de las operaciones 
que se ejecutan.  
 
Según Villaseñor y Galindo (2007, p. 79) sostiene que su importancia radica 
en sostener un buen ambiente laboral, siendo vital para orientar a una empresa 
hacia la calidad, costos bajos y entregas a tiempo, representando estas 5 
etapas una necesidad para las organizaciones. Siendo uno de los principales 
objetivos de esta metodología originar un cambio de mentalidad hacia una 
cultura auto disciplinario, ordenado y económico. Cabe mencionar que entre 
los beneficios que se puede alcanzar, son los siguientes:    
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 Los empleados adquieren la autodisciplina desde que tienen un 
compromiso con esta metodología. 
 Se identifica con mayor facilidad los desperdicios en las zonas de trabajo.  
 Muestra las anormalidades, como rechazos y excedentes de inventarios.  
 Disminuye movimientos innecesarios y trabajos fuertes. 
 Un lugar aseado y ordenado manifiesta una imagen buena para el cliente.    
 
Cruz (2010, p. 14), menciona algunas preliminares para la implementación de 
las 5S y estas son:  
 Sensibilización de la alta gerencia  
 Estructuración comités de aplicación de las 5S 
 Entrenamiento de facilitadores 
 Entrenamiento de personal involucrado 
 Elaboración plan de trabajo  
 Anunció oficial de inicio del proyecto 5S 
 Campaña promocional 
A continuación se muestra las etapas de las 5S en el orden que debe llevarse 
a cabo.  










Fuente: Lean Manufacturing (2013) 
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Just in time – JIT  
Justo a tiempo (JIT) es una filosofía de trabajo que significa fabricar un 
producto indicado en el momento deseado y en la cantidad exacta.  
 
Según Cuatrecasas (2016, p.78 ), es la piedra angular del gran salto en 
eficiencia y competitividad, siendo su objetivo obtener lo que el cliente desea, 
en la medida que lo desea y en el momento que lo desea, evitar el stock y con 
ello las colas, desperdicios, esperas para completar lotes o grupos de 
producto, etcétera. En una estudio del Grupo de Innovación Docente G.  De la 
Universidad de Barcelona (2002) nos indica que los cuatro objetivos 
esenciales de la filosofía JIT son los siguientes:  
 
 Poner en evidencia los problemas fundamentales  
 Eliminar despilfarros 
 Buscar simplicidad 
 Diseñar sistemas para identificar problemas 
Figura N° 9: Los 4 pilares del JIT 
      
Fuente: Universidad de Barcelona (2002) 
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Estos objetivos forman una estructura el cual podemos realizar la aplicación 
de la filosofía JIT, según en el estudio de Barcelona (2002). 
 
a) Poner en evidencia los problemas fundamentales: En este objetivo se 
emplea la analogía Japonesa “río de las existencias”. Donde el nivel del río 
representa las existencias y operaciones de la organización se observa 
como un barco. Cuando la organización disminuye las existencias, es decir 
baja el nivel del río, se descubre las rocas, es decir, problemas. Y algunas 
empresas para cubrir los problemas aumentaban sus existencias.  












                  
 
                 Fuente: Universidad de Barcelona (2002) 
 
De la misma forma en este estudio de Barcelona nos da a conocer la diferencia 
existente que hay entre el enfoque tradicional versus el enfoque JIT. 
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              Figura N° 10: Enfoque respecto a máquinas pocos fiables 
 







        
   
              Fuente: Universidad de Barcelona (2002) 
 
En el siguiente cuadro se observa algunos problemas presentados en las 
organizaciones y soluciones JIT.  
            Tabla N°6: Soluciones tradicionales vs soluciones JIT 
Problemas (Rocas) Solución tradicional Solución JIT 
Máquina poco 
fiable 
Stock de seguridad grande Mejorar la fiabilidad 
Zona con cuellos de 
botella 
Programación mejor y más 
compleja  
Aumentar la capacidad y la 
polivalencias de los operarios y 
máquinas  
Tamaños de lote 
grandes 
Almacenar 




Acelerar algunos pedidos en 
base a prioridades  
Reducir esperas, etcétera.; 
mediante sistema de arrastre 
Calidad deficiente Aumentar los controles 
Mejorar los procesos y/o 
proveedores 
             Fuente: Justo a tiempo (2002) 
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b) Eliminar despilfarros: La eliminación de desperdicio consiste en 
deshacerse de todo aquello que no agregue valor al producto, y al llevar a 
cabo esto se reducirá los costos, mejorara la calidad, reducir los tiempos 
de producción e incrementar el nivel de servicio al cliente. Por tal motivo en 
este objetivo se lleva a cabo lo siguiente: 
 
 Hacerlo bien a la primera. 
 El operario debe asumir la responsabilidad de controlar, es decir, trabajar 
con autocontrol.  
 Garantizar el proceso mediante el control estadístico. 
 Analizar y prevenir los riesgos potenciales que hay en un proceso.  
 Reducir stocks al máximo.  
 
c) En busca de la simplicidad: Este objetivo se basa en el hecho que un 
enfoque simple conlleve a una gestión más eficaz. El camino hacia la 
simplicidad cubre 2 zonas: Flujo de material y control de estas líneas de 
flujo.  En el flujo de material se debe eliminar rutas complejas. Otro es 
agrupar productos en familias que se elaboran en una línea de flujo y 
manejar estas líneas de producción.  
 
d) Establecer sistemas para identificar los problemas: Cualquier sistema que 
identifique los problemas se considera beneficioso ya sea emplear Kanban 
(Sistema de arrastre) o uso del control de calidad estadístico. Si se desea 
utilizar JIT necesariamente se tiene que realizar 2 cosas:  
 
 Establecer mecanismo para identificar los problemas.   
 Estar dispuestos a aceptar una reducción de la eficiencia a corto plazo con 
el fin de obtener una ventaja a largo plazo. 
  
Heizer y Render (2009, p.202) sostienen que la filosofía JIT proporciona a la 
organización una ventaja competitiva, reducir costes y mejorar la productividad 
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mediante la aplicación de diversas técnicas y algunas de esas ventajas son 
las siguientes:  
 
 El desarrollo de los proveedores permite una entrega puntual y con la 
calidad necesaria para que continúe el proceso productivo sin retrasos y 
en el tiempo requerido. 
 La buena organización del área de trabajo es una herramienta 
fundamental; a su vez la implantación de maquinaria flexible y células de 
trabajo que ayudan a mejorar la entrega de los productos. 
 Programación de la producción nivelada y una información proactiva con 
los proveedores.  
 Mantenimiento preventivo rutinario con el apoyo de la información 
proporcionada por el operario, es el primer usuario de la máquina y quien 
observa mejor los desperfectos. Esto permitirá una capacidad completa de 
la maquinaria sin defectos ni demoras. 
 Pero fundamentalmente el apoyo total de la administración y gerencia hacia 
la filosofía. 
 
La aplicación de JIT en una empresa debe ser vista como un proyecto a largo 
plazo y que se va a adherir a la cultura de la empresa que busca el 
perfeccionamiento continuó de la organización, añadiendo calidad al producto.  
 
Hay (2002, p. 18) nos proporcionan algunos de sus resultados más tangibles 
y la eliminación del desperdicio en el proceso. Los números simbolizan la 
magnitud de mejora obtenido para los clientes en distintas industrias. Algunas 
de las mejoras se convierten en dinero y otras en mejoramiento de la calidad 






            Tabla N°7: Oportunidades JIT 
 Oportunidades JIT  Magnitud del 
mejoramiento % 
Reducción en tiempo de producción    83-92 
Aumento de productividad     
   - Mano de obra directa    5-50 
   - Indirecta /Salarial   21-60 
Reducción en costo de calidad   23-63 
Reducción en precios de material comprado 6-45 
Reducción de inventarios      
   - Materiales comprados    35-73 
   - Obra en proceso   70-89 
   - Productos terminados    0-90 
Reducción tiempo de alistamiento   75-94 
Reducción de espacios    39-80 
             Fuente: Justo a tiempo (2002) 
 
“Jit indican producir el articulo indicado en el momento requerido y la cantidad 
exacta” (Villaseñor y Galindo, 2007, p. 74), de esta forma podemos obtener 
indicador para medir el Just in time:    
% 𝑂𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 =  
(𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑎𝑐ℎ𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜)
( 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑎𝑐ℎ𝑎𝑑𝑎𝑠) 
 𝑥 100 
 
Estandarización  
La estandarización al igual que las 5S y SMED son los pilares del Lean 
Manufacturing el cual el resto de herramientas deben fundamentarse. La 
estandarización persigue la eliminación del despilfarro y reducción de 
variación. En base de la mejora de la eficiencia. 
 
De acuerdo a Hemández y Vizán (2013, p. 45) son descripciones escritas y 
graficas que nos ayudan a comprender las técnicas, su eficacia y fiables, 
asimismo nos provee datos precisos sobre personas máquinas, materiales, 
métodos, mediciones e información, con el objetivo de fabricar productos de 
calidad de modo integro, seguro, barato y rápido.  
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Las características que debe tener una correcta estandarización se puede 
resumir en cuatro principios, siendo los siguientes:  
 Ser descripciones simples y claras.  
 Proceder de mejoras hechas con las mejores técnicas y herramientas 
disponibles en cada caso. 
 Garantizar su cumplimiento. 
 Considerar siempre como puntos de partida para mejoras posteriores. 
 
Madariaga Francisco (2013, p. 59), indica que desde el contexto Lean 
Manufacturing, un estándar es una referencia con la que se compara y puede 
tratarse de:  
 Un procedimiento, una instrucción, norma, especificaciones, etcétera.  
 Un símbolo. Por ejemplo, la silueta de herramienta en un panel junto a un 
puesto de trabajo. 
 Un nivel, una marca. Por ejemplo, dos marcas pintadas en una estantería 
que indican el inventario mínimo y máximo de un producto.     
 Una cantidad, un valor. Por ejemplo, el objetivo de un indicador del 
rendimiento de un proceso. 
 
Hemández y Vizán (2013, p. 47), nos expones los estándares de producción 
más importantes que deberían desarrollarse en una organización: 
a. Estandarización para el control de la calidad 
 Inspección de proceso. 
 Análisis de problemas. 
 Operaciones estándares. 
 Estándares de seguimiento y análisis de defectos mediante herramientas 
de control de calidad (gráficos, histogramas, diagramas de pareto, 
diagramas causa-efecto, hojas de chequeo, estratificación de datos, 




b. Estandarización para la gestión de equipos 
 Procedimientos de inspección de equipo. 
 Análisis de averías. 
 Gestión visual de mantenimiento. 
 Procedimientos de intervención de mantenimiento. 
 Programas de mantenimiento general. 
 
c. Estandarización para la gestión de operaciones y oficina técnica 
 Análisis de operaciones para establecimiento de análisis de tiempos. 
 Procedimientos de detección de despilfarros. 
 Acciones de mejora continua (Listas de mejora, hojas de planificación de 
mejoras, resultados de la mejora, informes temporales de mejoras). 
 Procedimientos de definición de operaciones y procesos (hojas, gráficos, 
diagramas…). 
 Especificaciones de equipos con datos de capacidad. 
 Preparación de utillaje y herramientas. 
 Tiempos estándares. 
 
d. Estandarización para la gestión de control de la producción 
 Seguimiento de trabajo y órdenes de producción (programas diarios de 
producción). 
 Seguimiento de averías e interrupciones de máquina. 
 Paneles de información visual de planificación. 
 Progreso de los procesos y estado de la planta. 
 
Toyota Fujio Cho describe el trabajo estandarizado con tres elementos: Tack 
time (tiempo necesario para realizar el trabajo y cubrir la demanda), la 
secuencia de pasos seguir, y el tiempo necesario para que un empleado 




“Para que el flujo ocurra dentro de los procesos que agregan valor, los 
trabajadores deben ser capaces de producir dentro del tack time y mejorar 
consistentemente el tiempo de ciclo de los elementos de trabajo asignado” 
(Villaseñor y Galindo, 2007, p. 56). 
 
De esta forma podemos dar mención al indicador para medir la 
estandarización:  
 
𝑇𝑎𝑐𝑘 𝑡𝑖𝑚𝑒 =  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎 (𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠)
 
 
1.3.2. Productividad  
La productividad es el principal determinante del crecimiento a largo plazo, 
siendo el resultado de las acciones que deben llevar para obtener mayor 
rentabilidad y competitividad en el mercado.  
 
La importancia de la mejora de la productividad 
La única manera que una empresa pueda incrementar su rentabilidad es 
aumentando su productividad. Y el instrumento fundamental que origina un 
incremento de la productividad es el empleo de métodos y/o técnicas de 
mejora continua.  
 
Según Krugman (2007) la productividad es factor importante para elevar los 
niveles de vida y potenciar el crecimiento, siendo una pieza clave para el 
crecimiento a largo plazo.   
Definición  
Fernández Ricardo (2010, p. 21), define la productividad como la capacidad 
de alcanzar los objetivos y generar resultados de máxima calidad, empleando 
el menor esfuerzo humano, físico y financiero; pero la también la define como 
la cantidad de productos de salida por los recursos de entrada, midiendo la 
eficiencia con que se emplean los recursos productivos.  Asimismo afirma que 
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la productividad, sin duda, está ligada con una mejora empresarial y calidad, 
porque a mayor productividad y calidad mayor será la eficiencia del proceso 
permitiendo obtener precios más competitivos y por supuesto nuevos clientes. 
 
López (2012, p.124), afirma que la productividad  es una medida de capacidad, 
es la producción entre el tiempo, es una especie de potencia integral de gente 
y equipos, que se consume por un tiempo para materializar la energía, y tiene 
un costo, que se convierte en rentabilidad. 
 
Además Chase, Jacobs y Aquilano (2006, p. 28) afirma que la productividad 
es lo que se conoce como una medida relativa es una medida que suele 
emplearse para conocer que tan bien están utilizando sus recursos (o factores 
de producción) un país, una industria o una unidad de negocio. En este sentido 
define la productividad como:  
 





Horngren, Datar y Foster (2007, p. 480) también sostienen que la productividad 
mide la relación entre recursos utilizados (tanto cantidades como costo) y 
productos terminados. Entre más bajos sean los insumos para una cantidad 
de productos o más alta sea la cantidad de producción para una cantidad de 
insumos más alta será la productividad. La medición de las mejoras en la 
producción a lo largo del tiempo pone a relucir las relaciones específicas 
insumos-producto que contribuyen al liderazgo en costos.  De esta manera 
nos da a conocer la forma que podemos medir la productividad: 
 




𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑃𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =  
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑎




Asimismo  que la productividad se podría definir como la relación de productos 
o servicios obtenidos con relación a los recursos empleados, pudiéndose, por 
lo tanto, hablar de la productividad de instalaciones, máquinas, equipos, así 
como la relativa al factor humano, mano de obra directa. Por tal motivo la 
esquematiza con la siguiente formula:  
  





De tal forma que aumentar la productividad significa:  
 Producir más con el mismo consumo de recursos.  
 Producir igual utilizando menos recursos.  
 
 Anaya (2007, p. 88) indica cuales son los principales factores que afectan la 
productividad. La importancia de estos factores está, en cada caso, en función 
particular de cada producto o proceso.  
 
a) Curva de aprendizaje: Toda nueva implementación está sujeto a un 
incremento rápido de la producción, y debido al fenómeno denominado 
curva de aprendizaje, no es otra cosa que el efecto de la adecuación del 
hombre a la nueva tarea.  
b) Diseño del producto: La mejora continua en los diseños de los productos, 
la uniformidad de los componentes, estandarización y la reducción en los 
flujos de fabricación, son definitivos a la hora de conseguir un incremento 
de la productividad.  
 
c) Mejora en los métodos de trabajo: Es un proceso continuo, que se debe 
obtener mediante una racionalización, simplificación y mejora de los 
distintos procesos operativos, así como de sus lay-out.  
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d) Mejora tecnológicas: En este factor está incluido la mejoras comunicación, 
informática y procesos de datos, así como la automatización y 
mecanización de procesos, con los medios más óptimos de conservación.  
 
La mejora productiva no es, por lo tanto, un trabajo exclusivo de especialistas, 
sino que, por lo contrario, debería formar parte del quehacer diario de la 
empresa, donde todo el personal esta directa e indirectamente, involucrado.  
Para ello requiere la utilización óptima de todos los recursos empleados, tanto 
de mano de obra como de equipos, instalaciones, materiales y medios 
financieros. Las dimensiones que permitirán hacer referencia al aspecto 
específico de nuestra variable dependiente son las siguientes:  
 
Eficiencia 
Es uno de las bases de productividad ya que es necesario su valor para 
obtener el índice de productividad. La eficiencia se entiende como la menos 
utilización de recursos para el mismo objetivo o lo contrario se logra mayores 
objetivos con los mismos o menos recursos.  
 
Silva (2007, p. 27), define la eficiencia como la realización de un trabajo o 
actividad con el menor costo posible y en el menor tiempo, sin desperdiciar 
recursos económicos, materiales y humanos; pero también implica hacer bien 
lo que se hace, asimismo vincula dos dimensiones: metas y tiempos; las metas 
se expresan en unidades de producto y además sus rasgos o características 
de calidad y el tiempo de deriva de cronogramas elaborados durante la 
programación.  
 
Madariaga (2013, p. 29) nos da a conocer la forma que podemos medir la 
eficiencia:  
% 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜




La segunda base de la productividad es la eficacia siendo también necesario 
al igual que la eficiencia para obtener el índice de productividad. Respecto a 
eficacia podemos definirla como la capacidad para lograr las metas propuestas 
aunque no se haya hecho la buena utilización de los recursos.  
 
Silva Oscar (2010, p. 28), afirma que la eficacia (o efectividad) hace énfasis 
en: los resultados, lograr los objetivos, crear más valores, principalmente para 
el cliente. Normalmente para ser eficaz hay que ser previamente eficiente, de 
lo contrario puede no ser cierto. De esta forma podemos dar mención al 






Cabe mencionar que la eficiencia es igual a medios y eficacia es igual a 
objetivos o resultados, siendo ambas dimensiones necesarias y 
complementarias para lograr la productividad de la organización y en conjunto 
con la Manufactura Esbelta permitirá mejorar los costos y tiempos, 
aumentando la rentabilidad la empresa. 
 
1.4. Formulación del problema  
Problema general  
¿Cómo la implementación del Lean Manufacturing mejora la productividad en la 
empresa Creaciones Rosales? 
 
Problema especifico  
¿Cómo la implementación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la 
empresa Creaciones Rosales? 
¿Cómo la implementación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en la 





Justificación teórica   
La pretensión de este apartado no es definir, ni explicar en su totalidad las teorías 
sobre la productividad, ya que el objetivo principal de esta justificación teórica es 
dar una referencia de las herramientas que nos brinda la aplicación del Lean 
Manufacturing para mejorar el desempeño (productividad) de las organizaciones, 
optimizando todos los recursos que tienen a sus disposición. 
Comenzare exponiendo sobre el Lean Manufacturing, que puede considerarse 
como “producción ajustada” basada en la eliminación de desperdicios o 
despilfarro por las cuales que cliente no está dispuesto a pagar.  
 
Dentro del libro Lean Manufacturing de Hemández y Vizán existe un apartado 
donde indica lo siguiente: “Lean Manufacturing es una filosofía de trabajo, basado 
en las personas, que define la forma de mejora y optimación de un sistema de 
producción focalizándose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios” que 
se observan en la producción. […] Lean mira lo que no deberíamos estar 
haciendo porque no agrega valor y tiende a eliminarlo” (2013, p. 10). 
  
Asimismo Rajadell Manuel y Sánchez José Luis en su libro, Lean Manufacturing 
La evidencia de una necesidad, afirman lo siguiente: “Las empresas pueden 
acrecentar su competitividad, mediante la invención y/o mejora continua. La 
innovación tecnológica proporciona grandes mejoras extensas en el tiempo, pero 
sin continuidad, mientras que las técnicas de Lean Manufacturing proporcionan 
pequeñas y frecuentes mejoras porque agrupan técnicas que lo hacen posible” 
(2010, p. 5). 
 
El conocimiento de estos temas nos permite identificar nuevas formas, nuevos 
métodos, y nuevos sistemas de manufactura que aportan un valor agregado, para 




Justificación práctica  
Para justificar los conocimientos adquiridos en la Universidad Cesar Vallejo, es 
necesario realizar un trabajo de investigación donde se aplique dicho 
conocimientos y su relación con la práctica, de cual se obtendrá el título de 
ingeniería industrial. Para cumplir con esta meta, se realizó la aplicación del Lean 
Manufacturing para atacar la problemática que aqueja la empresa Creaciones 
Rosales dedicada a fabricación de carteras. De acuerdo con los objetivos del 
estudio, su resultado permitirá encontrar soluciones concretas al problema de 
productividad, eliminando actividades innecesarias dentro del proceso productivo 
y estandarizándolas, pues esto suscitara un cambio de actitud positiva en todos 
los miembros que conforman la empresa Creaciones Rosales.   
 
Justificación técnica  
Para conseguir la realización de los objetivos de estudio, se utilizara la técnica 
de la 5’s como base para dar inicio a las otras dos dimensiones que es la 
estandarización y el justo a tiempo, puesto que la empresa no cuenta con ninguna 
dimensión, que le permita disminuir el tiempo de cada operación porque 
estandarizar nos obliga a buscar tiempos óptimos de la producción y producir la 
demanda que solicita el cliente y en el momento que lo requiera. Con la aplicación 
de estas herramientas se espera mejorar el ambiente laboral, realizar labores de 
manera eficiente, reduciendo pérdidas de tiempo y optimizar los recursos, 
logrando una mayor productividad y rentabilidad para la organización.  
 
Justificación económica  
De acuerdo a los objetivos del trabajo de investigación, mediante la aplicación 
del Lean Manufacturing, su resultado permitirá incrementar el beneficio 
económico a la empresa Creaciones Rosales, debido a que se mejora la 
productividad, mediante la eliminación despilfarros y estandarizando los procesos 
que la conforman, dando beneficios a una mejor planificación y control de la 
producción. Logrando la satisfacción del cliente incrementando la productividad 
y rentabilidad en la empresa.  
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1.6. Hipótesis  
Hipótesis general 
La implementación del Lean Manufacturing mejora la productividad en la 
empresa Creaciones Rosales. 
 
Hipótesis especifica  
La implementación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la empresa 
Creaciones Rosales. 
La implementación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en la empresa 
Creaciones Rosales. 
 
1.7. Objetivos  
 
Objetivo general  
Demostrar de qué manera la implementación del Lean Manufacturing mejora la 
productividad en la empresa de Creaciones Rosales. 
 
Objetivo especifico 
Demostrar de qué manera la implementación del Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia en la empresa de Creaciones Rosales. 
 
Demostrar de qué manera la implementación del Lean Manufacturing mejora la 
eficacia en la empresa de Creaciones Rosales. 
 
II. Método 
2.1. Tipo de investigación    
La presente investigación de acuerdo al fin que persigue es aplicada, porque se 
implementara el Lean Manufacturing en la empresa Creaciones Rosales; con la 




“La investigación aplicada busca conocer que hacer, actuar, construir y modificar, 
le preocupa la aplicación inmediata sobre la realidad concreta y plantear 
soluciones concretas, reales factibles y necesarias a los problemas planteados” 
(Valderrama, 2013, p.141).    
2.2. Nivel / Profundidad 
De acuerdo con el nivel o profundidad de la investigación, el presente estudio se 
ubica en el nivel descriptivo – explicativo, porque medirá y describirá la 
implementación del Lean Manufacturing para mejorar la productividad de la 
empresa Creaciones Rosales, Lima 2016.  
 
Sobre el tema Valderrama (2013, p.168) menciona que el nivel descriptivo 
explicativo mide y describe las características de los hechos o fenómenos y 
explicativo porque responderá las causas del evento que se esté suscitando.  
2.3. Diseño de investigación    
Valderrama (2013, p. 65), nos indica que el objetivo del experimento es la 
manipulación deliberada de la variable independiente para dar ver o conocer sus 
efectos en la variable independiente. Es por ello que podemos decir que este 
trabajo es un diseño cuasi experimental, porque se manipulara al menos una 
variable independiente para observar sus efecto y relación con una o más 
variable independiente, es decir, dar a conocer el grado de relación que existen 
entre la variable independiente (Lean Manufacturing) y la variable dependiente 
(Productividad), mediante la realización de una pre prueba y pros prueba con 
grupos de control no aleatorio. 
2.4. Método de la investigación 
Esta investigación tiende descriptivo ya que busca especificar las propiedades, y 
las características del fenómeno que se someta a análisis. Es decir, pretenden 
medir o recoger información de manera independiente sobre las variables 
(Hernández, Collado y Baptista 2010, p. 492), asimismo cabe mencionar que 
también se utilizara el método deductivo ya que se partirá de una hipótesis 
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general para obtener conclusiones de un caso particular (Valderrama, 2013, p. 
97).        
2.5. Enfoque  
El enfoque de la investigación es cuantitativo porque se basa en una recolección 
de datos para responder al enunciado del problema de investigación; además 
emplea técnicas o métodos estadísticos para comparar la falsedad o verdad del 
supuesto (Valderrama, 2013, p. 106). 
2.6. Temporalidad  
El proceso de investigación el cual se ubica este proyecto es de temporalidad 
longitudinal, ya que se analizara los cambios a través del tiempo en determinadas 
variables o relaciones entre estas (Valderrama, 2013, p.71). 
El esquema es el que se muestra a continuación: 
 
Dónde:                                           𝑇1  𝑇2  𝑇3  𝑇4 
𝑂1 𝑂2 𝑂3 𝑂4 
 
M= Muestra o grupo de sujetos a ser estudiados  
T= Los momentos (Tiempos) en que se hacen las observaciones. 
O= Las observaciones hechas en las variables. 
2.7. Variables, operacionalización 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010, p. 93). Una variable es una 
propiedad que puede fluctuar y cuya variación es susceptible de meditarse u 
observarse. Propiedad que tiene una variación que puede medirse u observarse.  
El presente proyecto cuenta con dos variables; una independiente y otra 




Variable independiente - Lean Manufacturing 
Meyers y Matthew (2006, p. 6), el Lean Manufacturing es una filosofía mediante 
el cual todo el personal que conforman la organización trabaja en conjunto con el 
fin eliminar los despilfarros, obteniendo como resultado un mejor flujo de la 
producción.  
a) Dimensión 1: Estandarización  
Villaseñor y Galindo (2007, p. 59), indica que un trabajo estandarizado es un 
conjunto de procedimientos de trabajo que establecen el mejor método y 
secuencia para cada proceso.   
 
b) Dimensión 2: Just in time 
Chase, Jacobs y Aquilano (2006, p. 404) define que JIT es una filosofía que 
se aplica con el fin de lograr un alto volumen de producción, eliminando re 
trabajos. Este sistema, se resume en producir los elementos necesarios, con 
los recursos justos y cuando son necesarias.  
 
Variable dependiente – Productividad 
La productividad; que según López (2012, p. 17) es un elemento muy importante 
de muchos países desarrollados o en vías de desarrollo siendo la capacidad de 
producir o crear algo, teniendo un costo por tiempo de operación, para crear 
riqueza y beneficio.  
a) Dimensión 3: Eficiencia  
Chase R., Jacobs R. y Aquilano N. (2006, p. 6), es realizar algo al costo más 
bajo, es decir producir un bien o servicio con menor utilización de recursos.  
 
b) Dimensión 4: Eficacia 
Chase R., Jacobs R. y Aquilano N. (2006, p. 6), es hacer buen usos de los 
recursos para el logro de los objetivos. 
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Matriz de operacionalización  
Tabla N°7: Matriz de operacionalización  
 
Fuente: Elaboración propia 
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2.8. Población y muestra  
 
Población  
Según Arias (2006, p. 81) afirma que la población es el conjunto finito o infinito 
de elementos con características comunes siendo de utilidad para las 
conclusiones de la investigación quedando definida por el problema y el objeto 
de estudio.  
Valderrama (2007, p. 182) sostiene que la población es la totalidad de elementos 
que poseen las principales características del objeto de análisis y sus valores que 
son conocidos como parámetros.  
Finalmente Gamarra, Berrospi, Pujay y Cuevas (2008, p. 48) también definen a 
la población como la totalidad de elementos de un conjunto, delimitado por el 
investigador.  
La población para el presente proyecto son los productos que se elaboran 
durante 30 días, ya que es el objeto fundamental en el proceso.  
 
Muestra  
Arias (2006, p. 83) indica que la muestra es el subconjunto que representa a 
población, siendo una muestra representativa aquel que por su tamaño y 
características similares a la población permite generalizar los resultados con un 
margen de error conocido.   
Para Valderrama (2013, p. 184), la muestra viene a ser el subconjunto, que 
representa a la población. Calificando como representativo porque refleja 
fielmente las características de la población cuando se realiza la aplicación de la 
técnica adecuada para el muestro.  
Finalmente tenemos a Palella y Martins (2012, p. 106), indica que el investigador 
tiene dos posibilidades de utilizar toda la población o determinar una muestra.  
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La muestra será igual a la población, es decir los productos que se producirá 
durante 30 días.  
 
Muestreo   
El muestreo según Valderrama (2013, p.188) es el proceso de selección de una 
parte representativa de la población, permitiendo estimar los parámetros de la 
población siendo un parámetro el valor numérico que caracterizara a la población.  
Palella y Martins (2012, p. 110) describe que cuando se selecciona una muestra 
el investigador está obligado a describir el mecanismo a utilizar denominando a 
este proceso muestreo.   
En el presente proyecto la población es igual a la muestra por lo tanto no se 
llevara a cabo el muestreo.  
2.9. Técnicas e instrumento de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.9.1. Técnicas de recolección de datos 
Hernández, Fernández y Baptista (2010, p. 198) sostienen que de acuerdo con 
nuestro problema de estudio e hipótesis, la siguiente etapa consiste en 
recolectar los datos sobre las variables de las unidades de análisis. Asimismo 
nos dan a conocer los pasos para recolectar los datos:  
 Definir idónea de recolectar los datos 
 Seleccionar o elaborar uno varios instrumentos  
 Aplicar los instrumentos o métodos  
 Obtener datos  
 Codificar los datos 
 Archivar los datos y prepararlos para el análisis   
 
Para la recolección de datos se utilizan técnicas como observación, encuesta, 




a) La observación 
Palella y Martins (2012, p. 117), la observación es elemental en todos los 
campos, consistiendo en el empleo metódico de nuestros sentidos 
orientados a la captación de la realidad que se estudia. Los pasos que 
integran esta técnica son los siguientes:  
 
 Objeto a observar 
 Concretar el para qué  
 Cómo se registran 
 Observar detallada, rigurosa y críticamente 
 Registrar los datos observados  
 Analizar e interpretar los datos  
 Elaborar conclusiones   
 
Al finalizar los procesos explicados, se procede a elaborar el informe de 
observación. La modalidad que puede tener la observación según Palella y 
Martins (2012, p. 118), es directa, indirecta, participante, no participante, 
estructurada y no estructurada; definiéndolo de la siguiente manera: 
 
Observación directa e indirecta 
La observación directa es cuando el investigador está en contacto directo con 
el hecho. Es indirecta cuando el investigador entra en conocimiento del 
fenómeno a través de otras observaciones realizadas por otros investigadores. 
Observación participante y no participante  
La observación participante es cuando el investigador se integra en el grupo 
de estudio y obtener la información “desde adentro” realizando doble tarea que 
es desempeñar algunas actividades dentro del grupo y recolectar los datos 
que requiere. Es no participativa cuando se recolecta la información desde 




Observación estructurada y no estructurada 
La observación estructurada es la que se realiza con elementos técnicos 
como: cuadros, tablas, fichas, entre otras. No estructurada es cuando no se 
utiliza elementos técnicos  
 
Para el presente proyecto, se empleó como técnica principal la observación 
indirecta, no participativa y estructurada, porque nos permitirán tomar 
información con elementos técnicos de los hechos ocurridos en la empresa 
Creaciones Rosales.  
 
2.9.2. Instrumentos de recolección de datos   
Valderrama (2013, p. 195) describe que los instrumentos de recolección de 
datos son los medios materiales que utiliza el investigador para agrupar y 
acopiar información; pudiendo ser desde formularios hasta inventarios, 
resultando muy importante seleccionar correctamente el instrumento que se 
utilizara en la variable dependiente e independiente. 
  
Para Arias (2006, p. 69), señala que los instrumentos de recolección de datos 
son cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o digital), que sirven para 
guardar o registrar datos que pueden ser procesados, analizados e 
interpretados posteriormente.Para el presente estudio se emplearon los 
siguientes instrumentos:   
 
 Cronómetro, Según la Oficina Internacional del Trabajo (1996, p. 273-279), 
un cronometro sirve para el estudio de tiempos y los hay de dos tipos, 
mecánico y electrónico. Los mecánicos son de 3 esferas graduadas, que 
gradúan un minuto por vuelta a intervalos de 1/5 de segundo, con esfera 
graduada en 1/100 de minuto y una manecilla que puede registrar 30 minutos, 
este tipo de cronometro se inicia o se detiene el movimiento por medio de una 
corredera (A) situada al lado de la corona para dar vuelta en (B). Los 
electrónicos cumplen las mismas funciones que el de tipo mecánico, es decir, 
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medir la duración de diferentes elementos, no obstante una de sus ventajas es 
efectuar un cronometraje con vuelta a cero sumamente preciso. La mayoría 
de modelos se utilizan de diferentes formas y se le puede ajustar para el 
registro de fracciones de segundos, minutos y horas. A continuación, una 
representación de ambos cronómetros anteriormente mencionados: 
 
        Figura N° 12: Cronómetro mecánico y electrónico 
 
         Fuente: Oficina Internacional del Trabajo (1996)    
 
 Para el estudio se utilizó el cronómetro digital.  
 
 Hoja de recolección de datos, en esta ficha de recolectaron los datos de 




2.9.3. Confiabilidad  
Yuni José y Urbano Claudio (2014, p. 33) define que la confiabilidad es la 
capacidad del instrumento para dar mediciones o datos que correspondan a la 
realidad. Su propiedad es la exactitud del registro, la estabilidad de la medición 
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en diferentes momentos. Los datos estadísticos el cual se mostrara en el 
proyecto son propias de la empresa; siendo este mi herramienta de confiable.  
 
2.9.4. Validez  
Valderrama (2013, p. 205) describe al juicio de experto como el conjunto de 
opiniones que brindan los profesionales de experiencia respecto a la 
investigación. Este proyecto estará validada por el juicio de experto, 
conformada por los asesores de ingeniería industrial de la Universidad Cesar 
Vallejo, se muestra a continuación los expertos que validaron el instrumento 
de medición del proyecto:   
 
            Tabla N°8: Juicio de Expertos 
N° 
Nombres y Apellidos de los 
Expertos 
Pertinencia Relevancia Claridad 
1 Leonidas Bravo Rojas Si Si Si 
2 Guido Trujillo Valdiviezo Si Si Si 
3 Jorge Nelson Malpartida Gutierrez Si Si Si 
             Fuente: Elaboración propia 
Estos expertos calificaron la pertinencia, relevancia y claridad del instrumento 
de medición a utilizarse (Ver Anexos N°10, N°11, N°12). 
 
2.10. Método de Análisis de datos  
Zapata (2005, p. 229) indica que después que se conoce la población, se cuenta 
con conceptos teóricos y operacionales del objeto de investigación, es 
indispensable unirlos para cuantificarlos, y por medio de la medición poner a 
prueba los supuestos a priori con la que se cuenta en el marco teórico. El proceso 
se muestra en la siguiente imagen:    
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                   Fuente: Zapata Oscar (2005) 
 
Valderrama (2013, p. 229) indica que el método es conjunto de procedimientos 
lógicos de los cuales se propone los problemas poniéndose en prueba las 
hipótesis y los instrumentos de trabajo. 
En el presente proyecto el método que se empleara es el método hipotético-
deductivo, según Bisquerra, 1998 citado por Valderrama, 2013 afirma que a partir 
de la observación en casos exclusivos se puede proponer un problema, el cual 
puede remitir una teoría a través de un procesos de inducción y partiendo del 
marco teórico se formula una hipótesis mediante un razonamiento deductivo; que 
luego desea validar, a este proceso completo de inducción-deducción se le llama 
hipotético – deductivo.  
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Asimismo se indica que este proyecto es cuantitativo ya que se ha recolectado 
los datos numéricos de la empresa Creaciones Rosales para luego ser evaluados 
y realizar una evaluación antes y después de la aplicación del Lean 
Manufacturing.  
Valderrama (2013, p. 231) menciona que una vez recolectados los datos se 
procede al respectivo análisis de datos y brindar una respuesta a la interrogante 
inicial y de acuerdo a ello aprobar o rechazar la hipótesis en estudio. Asimismo 
cuando en la hipótesis ambas variables son descriptivas cuantitativos se debe 
realizar un análisis descriptivo e inferencial de la siguiente forma:    
Análisis descriptivo 
La estadística descriptica permitirá la organización de datos para la mejor 
interpretación y definición de las características de una muestra, incluyendo 
tablas de frecuencias, porcentajes, y métodos de resumen o numéricos 
Análisis Inferencial 
Mediante este análisis se estimara los atributos de la población, comprobando la 
relación entre variables, comparando grupos y haciendo inferencias 
En el proyecto se realiza un análisis descriptivo e inferencial, dado que los datos 
están tabulados y presentados en tablas y gráficos de acuerdo a las variables 
propuestas, y la comprobación de las hipótesis para las variables.  
 
2.11. Aspectos éticos   
Los datos expuestos en el presente proyecto han sido tomados con autenticidad 
y su procesamiento ha sido de forma verídica e imparcial, manteniendo el respeto 
por la propiedad intelectual de los autores que contribuyen en el presente 
proyecto. A fin de reforzar la transparencia de la información presentada de la 




2.12. Desarrollo de la propuesta 
2.13. Descripción de la empresa  
Creaciones Rosales es una micro empresa ubicada en la Calle B N° 38, 
Carabayllo, Lima. Que nació hace 2 años en el rubro de la confección de carteras 
para damas, con solo 2 estilos de carteras, que eran las carteras de mano y largo, 
vendiéndolo a un solo cliente.  
Actualmente cuenta con más de 30 diferentes estilos para damas (carteras) y 
caballeros (Morrales) que se distribuyen a seis diferentes clientes en el Cercado 
Lima, impactando a sus clientes con los nuevos diseños que ofrece en cada 
temporada, y es debido a sus creaciones constantes que la empresa tiene un 
crecimiento en la demanda de sus productos.  
Para concluir, Creaciones Rosales tiene la visión de poder ofrecer sus productos 
en otros departamentos del Perú, en los próximos 2 años, elevando sus ventas a 
un 50%. 
2.13.1 Situación Actual  
El producto principal de Creaciones Rosales son las carteras para damas, de 
cuales este proceso está conformado por 3 etapas principales, siendo las 
siguientes:  
Corte: Es el proceso donde se habilita la tela, se tiende sobre la mesa de corte y 
se marca las piezas de la cartera sobre la tela y se corta.  
Confección: Antes de dar inicio al proceso de confección, se corta la tela acetato 
al tamaño de cada pieza que compone la cartera y luego se plancha la pieza de 
forrado sobre la pieza de tela, esto para facilitar el trabajo del maquinista al coser. 
Luego se inicia el proceso de confección donde se unen todas las piezas que 
compone la cartera.   
Acabado: En este proceso se adhieren todas las aplicaciones, tales como: 
Hebilla, ojalillo, placa, remalles, etcétera. Se revisara todos los detalles de las 
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costuras y la limpieza de hilos sobrantes que afecta la prolijidad de las carteras y 
posteriormente se procede a embalar y despachar.  
A continuación se detalla a través de un diagrama de flujo el proceso de 
elaboración de carteras.  
Figura N°14: Diagrama de flujo del proceso de confección de cartera de la 
empresa Creaciones Rosales. 
  
Fuente: Elaboración propia.  
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Para el análisis de la situación inicial de la empresa se identificaron los principales 
factores que genera el problema central. Se elaboró un diagrama de Pareto con 
las causas principales con sus respectivas incidencias en la realidad 
problemática, siendo estas, la inadecuada medición y metodología.  
Por tal motivo se ha decidido emplear la estandarización y Just in time para 
mejorar los puntos mencionados y aumentar la productividad, pero antes de dar 
inicio a la implementación de dichas dimensiones, se ha realizado la evaluación 
de las 5’s por ser la base inicial de toda herramienta Lean y tomar la decisión si 
también es necesario o no la implementación las 5’s, a continuación se muestra 
la evaluación de las 5’s. 
Tabla N° 9: Evaluación de las 5’S
 
Fuente: Elaboración propia  
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Figura N° 15: Evaluación grafica de la evaluación de las 5’S 
 
 Fuente: Elaboración propia  
Como conclusión de la evaluación de las 5’S se ha visto necesario la 
implementación de esta herramienta y poder resolver los puntos críticos que se 
observa en esta evaluación.  
De acuerdo al rango establecido la empresa en su evaluación ha obtenido: 21 
puntos sobre 108, lo cual indica la “necesidad de mejorar” debido que se 
encuentra al 19% de la evaluación.  
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Después de evaluar a la empresa mediante la metodología 5S, se realizó el 
análisis de proceso (DAP) para comparar los tiempos antes y después de la 
implementación de dicha metodología y su vez obtener el tiempo estándar del 
proceso de corte, confección y acabado, con el fin de saber la capacidad real de 
producción de la empresa.   
A continuación se describe a través de un DAP las actividades que se realiza en 
el proceso de corte antes de la implementación:   
Tabla N° 11: Diagrama de análisis de proceso de corte 
 
Fuente: Elaboración propia  
Se observa que el proceso de cortado requiere 158.4 min, donde el elemento 
habilitado representa el 39% del proceso, y de este elemento el 24% es 
representado por la búsqueda de moldes, siendo este un punto a mejorar 
mediante la identificación y organización de los moldes.  
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De la misma forma también se evaluó el proceso de confección, que es la unión 
de piezas laterales, posterior, base y manillas, obteniendo lo siguiente:  
Tabla N° 12: Diagrama de análisis de proceso de confección 
 
Fuente: Elaboración propia  
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Después de evaluar el diagrama de proceso de confección, resulta que se 
requiere 35.02 min para confeccionar una cartera, donde los tiempos para 
habilitar y coger los materiales representa el 30% del tiempo de confección, 
siendo este el segundo punto a mejorar en este proceso, mediante una mejor 
disposición de los materiales a emplear.  
Por último, se realizó el diagrama de operaciones del proceso de acabado, 
resultando lo siguiente:  
Tabla N° 13: Diagrama de análisis de proceso de acabado. 
 
Fuente: Elaboración propia  
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En este diagrama de análisis del proceso de acabados se observar que se 
requiere de 11.11 min para darle retoque final y realizar un control de calidad a 
cada cartera antes de ser comercializado.  
Después de elaborar el diagrama de análisis de cada proceso, se tomó el tiempo 
estándar del proceso de corte, confección y acabados para luego realizar la 
comparación antes y después de la implementación Lean.  
Para determinar el número de ciclos a cronometrar se empleó el método de la 
tabla, pero antes se debe tomar un cierto número de observaciones preliminares, 
para luego emplear la fórmula que se muestra a continuación para un nivel de 
confianza de 95% y un margen de error de +/- 5%, (Kanawaty, 1996, p. 300): 
 
Siendo:                             
𝑅 = 𝐻 − 𝐿 
















Tabla N° 13: Prueba preliminar de observaciones. 
 
Fuente: Elaboración propia  
Luego determinar   R/X, o sea el intervalo dividido por la media, se determina el 
número de lecturas necesarias según la tabla anexa N°2, se requiere entre 4 y 6 
muestras pero para uniformizar la evaluación se tomara 6 muestras por elemento, 
es decir debe aumentarse 1 muestra a la evaluación inicial. 
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Después de calcular el número de muestras a observar, se debe evaluar el factor 
de actuación del trabajador, lo cual se le califico al operario según el ritmo de 
trabajo con el que opera la tarea establecida, se muestra a continuación:   
                        Tabla N°15: Tabla del factor de calificación 
 
                                   Fuente: Elaboración propia 
Posterior a esta calificación también se determinó los suplementos que se deben 
considerar al calcular el tiempo estándar, se muestra a continuación:  
                          Tabla N°16: Tabla del factor de calificación 
 
 Fuente: Introducción al estudio del trabajo, Kanawaty G. (1996)  
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A continuación se muestra los tiempos estándar del proceso de corte, confección 
y acabados, aplicando la valoración y suplementos:  
Tabla N° 17: Tiempo estándar del proceso de corte, confección y acabados. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Evaluación de la eficiencia y eficacia – Variables dependientes 
En el mes de enero se realizó la evaluación de eficiencia y eficacia de la empresa 
“Creaciones Rosales”, dando como resultado los siguientes valores:   
Tabla N° 18: Instrumento de recolección de datos – eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia  
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De acuerdo a la evaluación actual de la empresa durante el mes de enero, se 
obtuvo como resultado que la eficiencia en este mes fue del 86% es decir que no 
se está logrando llegar al tiempo programado.  
Tabla N° 19: Instrumento de recolección de datos – eficacia 
 
 Fuente: Elaboración propia 
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Respecto a la eficacia, se observa que de las 390 unidades que debían producir 
solo se realizaron 335, es decir 55 unidades menos de la cantidad que demanda 
el cliente resultando una eficacia del 86% en el mes de enero.  
 
Evaluación del % On time y Tack time – Variables independientes 
Durante el mes de enero también se realizó la evaluación de las dimensiones de 
la variable independiente, resultando lo siguiente:  
 
Tabla N° 19: Instrumento de recolección de datos – % On time 
 
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla N° 21: Instrumento de recolección de datos tack time 
 
 Fuente: Elaboración propia  
Después de observar las evaluaciones realizadas en el mes de enero de estas 
dos últimas dimensiones, se puede observar que el % On time se encuentra en 
un 84%, es decir 16% por debajo de lo solicitado y respecto al tack time está al 
0.60 horas por unidad diaria, es decir 0.06 horas más por unidad solicitada 
diariamente, resultando que no se cumpla con producción diaria requerida y 
disminuyendo el % On time solicitado por el cliente.  
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2.13.2 Implementación de la propuesta 
Cronograma de la propuesta  





Implementación de la 5’S  
Después de exponer la evaluación inicial de las 5’S, se realizó la implementación 
de las 5’S que serán la base para poder implementar la estandarización y el Just 
in time ya que es uno de los pilares de la filosofía Lean que busca la optimización 
del área de trabajo, así como el correcta limpieza y orden que se requiere para 
el mejoramiento continuo.  
Esta metodología se implementará en cada una de las áreas de trabajo de la 
empresa Creaciones Rosales y a continuación se describe a través de un 
cronograma de las actividades y el tiempo que se dedicó para la implementación 
de las 5’S.  
 
Tabla N° 23: Cronograma de implementación de las 5’S 
 




Ejecución actividades de implementación  
Esta metodología sigue un proceso de cinco fases cuyo desarrollo se decide 
llevar a cabo de la siguiente manera:  
 Clasificación (Seiri) 
El inicio de la fase Seiri (clasificación) se identificó y removió los elementos 
innecesarios encontrados en cada área como tijeras oxidadas, folders, cajas, 
saldos de cortes pasados, etcétera. Se empleó la tarjeta roja que es una 
herramienta de control visual para evidenciar a simple vista, objetos sobre cuya 
utilización se tiene duda y debe ser reubicado o descartado, con el fin de mejorar 
la organización de la empresa. El modelo de tarjeta se describe a continuación:  













Fuente: Manual para la implementación sostenible de las 5’S (2010) 
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Al finalizar la fase seiri para controlar los elementos necesarios en las areas de 
trabajo se realiza un listado identificando los elementos innecesarios para su 
posterior evaluación mediante la tarjeta roja. Se contabilizan 22 tarjetas rojas 
catalogados como inncesarios, se mantiene una reunión con el dueño de la 
organización para determinar la disposición de los articulos que comprende la 
lista que se muestra a continuación:  





                                       Fuente : Elaboración propia 
Mediante la tarjeta roja se identifico los elementos innecesarios y mediante este 
formato se decide que realizar con estos elementos (eliminar, reubicar, reparar y 
reciclar). 
De las 22 tarjetas rojas, 1 fue destinada para su reubicación al área de almacen, 
luego 5 tarjetas fueron catalogada como innecesaria para su eliminación, al 
material que corresponde a las 16 tarjetas restantes se aplico reciclar lo que 
representa el 73% del total de tarjetas.  
            Figura N° 16: Fotografía antes y después de la tarjeta roja 
 
                     Fuente : Elaboración propia 
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 Ordenar (Seiton) 
En esta etapa se organizó y guardo materiales para tenerlos a la mano 
rápidamente como la organización de las herramientas e insumos de costuras 
usadas por los operarios. La secuencia y frecuencia de uso será el criterio 
principal para la organización de los documentos, equipos, objetos y 
herramientas necesarias en el lugar de trabajo. En esta fase se consideró tres 
criterios para la organización: Fácil de ver, fácil accesibilidad y fácil de retornar a 
la ubicación original.  
Figura N°17: Fotografía del área de acabados antes y después  
 
          Fuente : Elaboración propia 
 
 Limpiar (Seiso)  
La limpieza es la tercera fase de las 5S, implica retirar de los lugares de trabajo 
el polvo, residuos de tela e hilos y cualquier otro tipo de suciedad. Esta actividad 
se realizó en conjunto con todos los trabajadores lo cual se le asignó el material 
necesario para la limpieza.  
El primer paso que se realizó para llevar a cabo fase seiso fue elaborar un mapa 
demarcando las áreas a limpiar como se muestra a continuación.  
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Figura N°18: Mapa de 5S 
 
Fuente: Elaboración propia 
El segundo paso consistió en realizar la asignación de los responsables de cada 
área a limpiar, como se muestra en el siguiente cuadro:  
                              Tabla N° 26: Programa de limpieza 
 
                               Fuente: Elaboración propia 
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  Figura N°19: Fotografía del área administrativa antes y después  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
  Figura N°20: Fotografía de la maquinaria antes y después  
 
Fuente: Elaboración propia 
Para evaluar el cumplimiento de esta fase se realizo un formato el cual se enlisto 
las actividades concernientes a la limpieza y evaluar si la limpieza de los espacios 
alrededor de los equipos, ver tabla N° 26:  
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Tabla N° 26: Lista de puntos a chequear en limpieza 
 
Fuente: Elaboración propia  
Como se muestra en el cuadro, las calificaciones obtenidas en la evaluación 
después de los dos días de limpieza fueron buenos ya que se logró el objetivo de 
tener las áreas limpias en el plazo establecido.  
 
 Estandarización (Seiketsu) 
El cuarto pilar es conocido como limpieza estandarizada porque no es una 
actividad sino un estado estandarizado, esta fase tiene que ser una rutina la 
limpieza en el área de trabajo, no se puede perder lo alcanzado en las tres 
primeras fases. Para ello se realizó controles que garanticen el cumplimiento de 
los procedimientos establecidos y los empleados deben tener en cuenta sus 
responsabilidades para cumplir con lo planteado, como se muestra a 









    Tabla N° 28: Plan de limpieza semanal 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Asignación de responsabilidades 
Se asignó a un responsable en realizar el programa de limpieza y hacer 
seguimiento para que se cumpla. Esto no quiere decir que solo la persona 
asignada realizara la etapa de limpieza, si no que supervisara que cada área 
cumpla sus funciones. (Ver cuadro N°28) 
Tabla N° 29: Responsable de cada área 
 
                               Fuente: Elaboración propia 
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 Disciplina (Shitsuke) 
En esta última etapa se encarga seguir y respetar los procedimientos de trabajo 
acordados y evidenciar las mejoras, por tal motivo se realizó la evaluación de las 
5’S en la última semana de febrero y saber que tan comprometidos se encuentran 
los trabajadores con esta metodología.   
 
Tabla N° 30: Evaluación de las 5’S después de su implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla N° 31: Evaluación grafica de la evaluación de las 5’S después de su 
aplicación.  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se puede observar claramente que se ha tenido mejoras después de su 
aplicación y para seguir obteniendo un buen impacto es necesario seguir dando 




Implementación de la estandarización  
La implementación de la estandarización consistió, eliminar aquellas actividades 
que no agreguen valor en el proceso como los tiempos muertos.   
En la evaluación de la situación inicial de empresa se observó que los procesos 
de corte, confección y acabados tenían problemas de búsqueda y disponer de 
los materiales, pero que gracias la implementación de las 5’S permitió reducir los 
tiempos en dichos elementos; permitiéndonos hallar el tiempo estándar de corte, 
confección y acabados, siendo este penúltimo proceso el más importante porque 
de este dependerá la capacidad a ofrecer a los clientes.    
A continuación, se muestra las tablas que permitieron registrar los tiempos de 
operación que realiza el trabajador en un determinado proceso, para el llenado 
de la tabla de observación se decidió tomar la misma cantidad de muestras que 
se tomaron antes de la implementación, es decir seis muestra por cada elemento, 
como se muestra a continuación:  
Tabla N° 32: Tabla de tiempos observados del proceso de corte 
 
Fuente: Elaboración propia  
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En el proceso corte se observa que la mejora alcanzada ha sido de 11% respecto 
al tiempo y 28% respecto a las unidades que se obtendrá por corte.  
De misma manera se evaluó el proceso de confección.  
Tabla N° 33: Tabla de tiempos observados del proceso de confección   
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el proceso corte se observa que la mejora alcanzada ha sido de 31% respecto 
al tiempo, es decir se requiere 0.18 horas menos para confeccionar una cartera 
resultando de que por día se confeccione mayor número de carteras, alcanzando 
una mejora de 44% es decir se producirá 130 unidades más por mes, resultando 
un incremento en sus ingresos mensuales de S/. 1950.  
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Finalmente se evaluó el proceso de acabados resultando lo siguiente:  
Tabla N° 34: Tabla de tiempos observados del proceso de acabados  
 
Fuente: Elaboración propia 
En este último proceso se puede observar que existe una mejora de 16% 
respecto al tiempo empleado por cartera. 
 
Implementación del Just inTime 
En esta dimensión se implementaron afiches donde se indica las metas de 
producción que se desea alcanzar y la evolución de la misma, de esta manera el 
personal estará más comprometido con las metas que desea alcanzar la 
empresa, porque la mentalización es la clave del éxito.  
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Figura N°19: Afiche de producción semanal 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
También se implementó un diagrama de Gantt, que permite gestionar el tiempo 
de producción, permitiendo ver de forma muy rápida y clara la distribución de 
tiempo, saber hasta cuando está cubierta la capacidad de la empresa, y de esta 
manera entregar a tiempo con mayor seguridad. 
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Tabla N° 33: Gantt de costura y acabados. 
 
 
 Fuente: Elaboración propia
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2.13.3 Análisis económico 
En este punto se evaluara cual sería el impacto económico de la implementación 
de las 5S, Justo a tiempo y Estandarización. Se realizara la evaluación teniendo 
en cuenta los gastos involucrados para la implementación de cada una de las 
metodologías. Luego se evaluara el beneficio que se obtiene de su 
implementación a través del aumento en la productividad de carteras, la 
capacidad adicional por la implementación.  
Costo de personal  
La implementación está de la mano con las capacitaciones, por lo tanto es 
necesario realizar el cálculo del costo de la hora hombre del personal involucrado. 
Los resultados obtenidos del cálculo se muestran a continuación:  
Tabla N° 36: Costo de Hora-Hombre 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Gasto de implementación  
Los gastos de capacitación de personal, folletos, materiales y equipos para llevar 
a cabo el proyecto son considerados en esta parte de la evaluación.  
El detalle de los gastos se toma en cuenta las actividades que se lleva a cabo 
durante la implementación de 5S. Las actividades consideradas para la 
implementación son las siguientes:     
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- Una capacitación de una hora en 5S, enfocado en concientizar al personal que 
estará involucrado con la mejora.  
- Materiales didácticos para las capitaciones.  
- Dos horas para la realización del inventario y clasificación de los materiales. 
Para realizar el trabajo se formaron grupos de trabajo.  
- Dos para ordenar las áreas de trabajo.  
- Implementos de organización: Impresiones, etiquetas y tarjetas rojas. 
- Dos para limpiar las áreas de trabajo.  
- Materiales para la limpieza: Escoba, recogedor y productos de limpieza. 
 
Tabla N° 37: Gastos de Implementación de 5S 
 
Fuente: Elaboración propia 
99 
 
Dentro los gastos de la estandarización y Justo a tiempo, se consideraron las 
reuniones y capacitaciones para llevar a cabo la implementación. Las actividades 
tomadas en cuenta fueron las siguientes:  
- Tres sesiones de una hora de capacitación de una hora de operarios y 
personal administrativo sobre la sensibilización de la metodología Lean, 
Estandarización y Justo a tiempo.  
- Seis horas de reuniones sobre las actividades que no agregan valor y avances 
de la implementación, con la participación de operario y personal 
administrativo.  
- Gastos por materiales didácticos para llevar a cabo las capacitaciones y 
reuniones.  
 
Tabla N° 38: Gastos de Implementación de estandarización y Justo a tiempo 
 





Ahorro generado por la implementación de las herramientas Lean 
Se procede a evaluar el ahorro que genera, en horas hombre, la 
implementación de las metodologías empleadas. Teniendo en cuenta que se 
aplican con la finalidad de reducir tiempos. Para encontrar el ahorro se 
considera la disminución de tiempo para desarrollar las actividades de 
producción de carteras y luego multiplicar esta diferencia por el costo de horas 
hombre como se muestra a continuación:  
 
Tabla N° 39: Ahorro de Implementación de estandarización y Justo a tiempo 
13
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Aumento de la productividad por la implementación 
El aumento de la disponibilidad de tiempo producido por el ahorro de tiempo 
en los procesos en especial el de confecciones, se incrementa la productividad 
de dicho y esto implica un incremento en la capacidad de producción de la 
organización. Los resultados se muestran a continuación:  
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Tabla N° 40: Aumento de la capacidad generado por la implementación de las 
herramientas Lean. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Resumen de impacto  
La inversión producida por la implementación del Lean Manufacturing, el ahorro  
y retorno de la inversión se muestra a continuación:  
Tabla N° 41: Retorno de inversión 
 
                              Fuente: Elaboración propia 
La capacidad también aumenta, resultando que la empresa tenga una mayor 
disponibilidad para cumplir con los pedidos a tiempo e incrementar los niveles de 
venta. Tabla N° 42: Capacidad de producción actual 
 




3.1. Análisis descriptivo     
Para llevar a cabo el análisis descriptivo del proyecto, se recolectaron datos sobre cada una de las variables antes 
y después de la implementación del Lean Manufacturing para realizar un análisis y  medición de los mismos. Como 
se muestra a continuación:  
Tabla N° 43: Variable dependiente antes y después de la implementación  
 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura N°22: Gráfico de comparación de productividad  
 
Fuente: Elaboración propia  
Se  observa que tanto como la eficiencia como la eficacia han mejorado después 
de la implementación, resultando un indicador favorable para la productividad ya 
que ha mejorado en un 14% respecto a la productividad inicial. Asimismo se 
evaluó el  Tack Time y % On Time, antes y después de la implementación del 
Lean Manufacturing, resultando lo siguiente:   
Tabla N° 44: Tabla de comparación del Tack Time  
 
                 Fuente: Elaboración propia  
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En la tabla N°44 se observa que la diferencia del Tack Time ha mejorado en un 
7% es decir que la empresa se está acercando al tiempo máximo de ciclo 
permitido para producir una cartera y poder cumplir la demanda que solicita el 
cliente.  
 
Figura N°23: Gráfico de comparación del porcentaje On Time  
 
Fuente: Elaboración propia  
En el grafico se puede observar que el % On Time también se ha incrementado 
en un 9% y en consecuencia genera una mayor satisfacción a sus clientes ya que 
sus productos son entregados en el momento que lo necesitan.  
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3.2. Análisis inferencial  
3.2.1. Análisis de la hipótesis general    
 
Ha: La implementación del Lean Manufacturing mejora la productividad en la 
empresa Creaciones Rosales. 
Con la finalidad de contrastar la hipótesis general, es indispensable determinar si 
los datos que concierne a la serie de la productividad antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos 
son de 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de  
Shapiro Wilk 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
Tabla N° 45: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro Wilk 
 
 
De la tabla N°45, se puede verificar que la significancia de las productividades, 
antes es 0.000 y después 0.002, dado que la productividad antes y después es 
menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, se asume 
para el análisis de la contratación de la hipótesis el uso de un estadígrafo no 




Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La implementación del Lean Manufacturing no mejora la productividad en la 
empresa Creaciones Rosales. 
 
Ha: La implementación del Lean Manufacturing mejora la productividad en la 
empresa Creaciones Rosales. 
 
 
Regla de decisión:  
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 




De la tabla N°46, se ha demostrado que la media de la productividad antes 
(0.7430) es menor que la media de la productividad después (0.8833), por lo tanto 
no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, por tal motivo se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación del Lean Manufacturing no mejora la productividad, y se acepta la 
hipótesis alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del Lean 
Manufacturing mejora la productividad en la empresa Creaciones Rosales. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede analizar la 




Regla de decisión: 
Si ρV≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρV> 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla N° 47: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la productividad 
 
En la tabla N° 47, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Lean Manufacturing mejora la productividad en la empresa 
Creaciones Rosales. 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica    
 
Ha: La implementación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en la empresa 
Creaciones Rosales. 
 
Con la finalidad de contrastar la primera hipótesis específica, es indispensable 
determinar si los datos que concierne a la serie de la eficacia  antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de 
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ambos datos son de 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de  Shapiro Wilk 
Si ρv ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρv> 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
Tabla N° 48: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro Wilk 
 
De la tabla N° 48, se puede verificar que la significancia de la eficacia, antes  y 
después es menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
se asume para el análisis de la contratación de la hipótesis el uso de un 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon 
 
Contrastación de la primera hipótesis especifica  
Ho: La implementación del Lean Manufacturing no mejora la eficacia en la 
empresa Creaciones Rosales. 
 
Ha: La implementación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en la empresa 
Creaciones Rosales. 
Regla de decisión:  
Ho:   µEa ≥ µEd 
Ha:   µEa < µEd 
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Tabla N° 49: Comparación de medias de eficacia antes y después con Wilcoxon 
 
De la tabla N° 49, se ha demostrado que la media de la eficacia antes (0.8610) 
es menor que la media de la eficacia después (0.9390), por lo tanto no se cumple 
Ho: µEa ≤ µEd, por tal motivo se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
del Lean Manufacturing no mejora la eficacia, y se acepta la hipótesis alterna, por 
la cual queda demostrado que la aplicación del Lean Manufacturing mejora la 
eficacia en la empresa Creaciones Rosales. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede analizar la 
significancia de los resultados mediante la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficacia. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  




En la tabla N° 50, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación 
del Lean Manufacturing mejora la eficacia en la empresa Creaciones Rosales. 
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica    
 
Ha: La implementación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la 
empresa Creaciones Rosales. 
Con la finalidad de contrastar la segunda hipótesis específica, es indispensable 
determinar si los datos que concierne a la eficiencia  antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos 
son de 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de  
Shapiro Wilk 
Si ρv ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρv> 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 





De la tabla N°51, se puede verificar que la significancia de la eficiencia, antes  y 
después es menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
se asume para el análisis de la contratación de la hipótesis el uso de un 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon 
 
Contrastación de la primera hipótesis especifica  
Ho: La implementación del Lean Manufacturing no mejora la eficiencia en la 
empresa Creaciones Rosales. 
 
Ha: La implementación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la 
empresa Creaciones Rosales. 
Regla de decisión:  
Ho:   µEfa ≥ µEfd 
Ha:   µEfa < µEfd 
Tabla N° 52: Comparación de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon 
 
De la tabla N° 52, se ha demostrado que la media de la eficiencia antes (0.8590) 
es menor que la media de la eficacia después (0.9375), por lo tanto no se cumple 
Ho: µEfa ≤ µEfd, por tal motivo se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
del Lean Manufacturing no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis alterna, 
por la cual queda demostrado que la aplicación del Lean Manufacturing mejora 
la eficiencia en la empresa Creaciones Rosales. 
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede analizar la 
significancia de los resultados mediante la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficacia. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla N° 53: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la eficacia 
 
 
En la tabla N° 53, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 








IV. Discusión  
 
De los resultados obtenidos en este proyecto, se puede afirmar lo siguiente:  
Después de haber procesado los resultados obtenidos sobre la primera hipótesis 
específica y habiéndose obtenido un valor de significancia 0.0 siendo este menor 
que el valor establecido 0.05, permite afirmar que, la aplicación del Lean 
Manufacturing permite mejorar la eficacia  en la empresa Creaciones Rosales.  
Ante los resultados obtenidos en el procesamiento de datos sobre la segunda 
hipótesis específica y habiéndose obtenido un valor de significancia 0.0 siendo 
menor que el valor establecido 0.05, permite afirmar que, la aplicación del Lean 
Manufacturing permite mejorar la eficiencia  en la empresa Creaciones Rosales 
Una vez realizado el procesamiento de los resultados para la contratación de la  
hipótesis general, con un valor de significancia de 0.0 siendo menor que el valor 
establecido 0.05, permite afirmar que, la aplicación del Lean Manufacturing 
permite mejorar la productividad en la empresa Creaciones Rosales.  
Del análisis de los resultados de las tres hipótesis se puede afirmar que si 
aplicamos el Lean Manufacturing permite mejorar la eficacia y eficiencia, al ser 
mejoradas ambas variables la productividad también se incrementa ya que las 
tres variables guardan relación.  
Por otro lado, si comparamos los resultados con los estudios  que anteceden este 
proyecto, se puede afirmar que los resultados que obtuvieron por la aplicación 
del Lean Manufacturing les permitieron alcanzar resultados inmediatos en la 
productividad, competitividad y rentabilidad, sin necesidad de inversiones en 
maquinaria o tecnología. Además se comprobó que la interacción entre distintas 
herramientas Lean se logra optimizar los tiempos disponibles en producción e 
incrementando la eficiencia, lo que también es consistente con los datos 
arrojados en este proyecto.  
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De estos resultados se desprende información que puede ser de utilidad para 
otros investigadores que desean aplicar el Lean Manufacturing en su 
organización, de tal modo que puedan promover el uso de las distintas 
herramientas Lean que contribuyen a una mejor productividad y optimización de 
los recursos, concediendo que las organizaciones sean más competitiva.  
 
V. Conclusión   
 
En base al análisis realizado del antes y después de la implementación de las 
herramientas Lean Manufacturing, se llega a la conclusión de que la 
implementación de las 5S, JIT (Justo a tiempo) y la estandarización, permitió 
mejorar la eficacia y eficiencia  en un 8% (Antes: 86% - Después: 94%) y en 
consecuencia mejoro la productividad en un 14% (Antes: 74% - Después: 88%) 
en la empresa creaciones rosales.  
Asimismo permitió mejorar las entregas a tiempo (Índice del % On Time) en un 
9% (Antes: 84% - Después: 93%) generando una mayor satisfacción a sus 
clientes porque  sus productos son entregados en el momento que lo requieren y 
la cantidad que desea.   
Adicionalmente, como se pudo observar durante el proyecto, la implementación 
de las diferentes herramientas abarca y se interrelaciona con los otros. El éxito 
se ve asegurado aplicando las herramientas va acompañado de la metodología 
5S que permitió tener un ambiente de trabajo más limpio, ordenado y agradable.   
Finalmente puedo concluir, que la aplicación del Lean Manufacturing proporciona 
a la empresa una ventaja competitiva en flexibilidad y cumplimiento, que luego 






VI. Recomendación    
 
Para la implementación del Lean Manufacturing se debe tener presente y claro, 
que esta metodología se basa en la mejora continua, por lo tanto una 
reevaluación constante es necesaria para mantener la filosofía a flote. Por tal 
motivo se recomienda designar a una persona responsable, que mantenga el 
control y seguimiento al desarrollo de estas.  
Asimismo por medio de reuniones mensuales se debe realizar seguimiento de 
los tiempos establecidos y de ser posible volver analizarlos porque siempre hay 
una mejor manera para hacer las cosas.     
También cabe resaltar que la capacitación es el primer contacto entre las 
herramientas del Lean Manufacturing y los trabajadores, se recomienda no se 
deje de realizar dichas capacitaciones y que la persona encargada de la ponencia 
debe estar bastante preparada, ya que de ahí van a partir la motivación y el 
involucramiento del personal.  
Finalmente para que la implementación sea aún más efectiva la empresa debe 
comunicar a los empleados cada meta que se va logrando, pero no sólo por los 
objetivos alcanzados, sino por el beneficio que representa para toda la 
organización y esto permitirá fortalecer la confianza, motivar y despertar en ellos 
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Anexo N°1: Ficha de recolección de datos después de la implementación - Eficacia 
 
         Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°2: Ficha de recolección de datos después de la implementación – Eficiencia 
 















Anexo N°4: Ficha de recolección de datos después de la implementación – Tack Time 
 
         Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°7: Tabla de la determinación de lecturas necesarias para un nivel de 
confianza de 95% y precisión de 5% 
 




Anexo N°8: Tabla de suplementos por descanso porcentaje de los tiempos básicos.  
 




Anexo N°9: Constancia de recolección de datos emitida por la empresa Creaciones 
Rosales   
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Anexo N°12: Certificado de validez del instrumento que mide la variable independiente y dependiente. 
 
 
